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Abstract of WO01 68383 

The invention relates to a laminate, in particular 
in the form of cards, e.g. identity cards, credit 
cards, or similar. Said laminate comprises at 
least two films that are rigidly attached to one 
another, having security elements and optionally, 
identification elements, which are visible through 
one of the films, sandwiched therebetween. At 
least one security element is configured as a 
three-dimensional structure, with an optically 
diffractive effect. The aim of the invention is to 
improve the durability of a laminate of this type 
and make forgeries more difficult. To achieve 
this, the films which enclose the security and 
optionally, identification elements lie directly 
adjacent to one another, covering a portion of at 
least 25 % of the total surface area of the 
laminate and at least 50 % of a continuous 
surface area containing detailed elements with a 
width or point size of less than 5 mm, whereby 
said adjacent films consist of a polycarbonate of 
a substantially consistent composition and are 
fused together in the vicinity of their contact 
surfaces. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Laminat, insbesondere in Form von Karten, und Verfahren zu dessen Herstellung 
(57) Es wird ein Laminat, insbesondere in Form von Karten, 
z. B. Ausweis-, Kreditkarten oder dgl. vorgeschlagen, wel- 
ches wenigstens zwei test miteinander verbundene Deck- 
lagen umfasst, zwischen denen Sicherheitselemente und 
ggf. Identifikationselemente angeordnet sind, die durch 
eine der Decklagen hindurch sichtbar sind, wobei wenig- 
stens ein Sicherheitselement von einer raumlichen, beu- 
gungsoptisch wirksamen Struktur gebildet ist. Zur Ver- 
besserung der Haltbarkeit und um Falschungen zu er- 
schweren, wird bei einem derartigen Laminat vorgeschla- 
gen, dass in einem Anteil vori wenigstens 15% der Ge- 
samtflache des Laminates die die Sicherheits- und ggf. 
Identifikationselemente einschlieBenden Decklagen ein- 
ander direkt benachbart sind und dass diese benachbar- 
ten Decklagen aus Materialien von im wesentlichen uber- 
einstimmender chemischer Zusammensetzung bestehen, 
die im Bereich ihrer Beriihrungsflachen miteinander ver- 
schmolzen oder durch chemische verbunden sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Laminate, insbesondere in Form 
von Karten, z. B. Ausweisen, Kreditkarten od. dgl., die we- 
nigstens zwei fest miteinander verbundene Decklagen um- 5 
fassen, zwischen denen Sicherheitselemente und ggf. Identi- 
fikationselemente angeordnet sind, wobei wenigstens eine 
der Decklagen von einem Rachenmaterial gebildet und we- 
nigstens eine der Decklagen halb oder vollstandig transpa- 
rent ist, so dass die Sicherheits- und ggf. Identifikationsele- 10 
mente durch diese transparente Decklage hindurch sicbtbar 
sind, und wobei weiter wenigstens ein Sicherheitselement 
von einer raumlichen, beugungsoptisch wirksamen Struktur 
gebildet ist, die durch eine entsprechend strukturierte und 
mit einer reflexionserhohenden Beschichtung versehene 15 
Oberflache einer Lack- oder Polymerschicht erzeugt ist. 

Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines Laminates mit wenigstens zwei Deckla- 
gen, von denen rnindestens eine von einem Rachenmaterial 
gebildet sowie rnindestens eine halb oder vollstandig trans- 20 
parent ist und zwischen den Decklagen beugungsoptisch 
wirksame Strukturen aufweisende Sicherheitselemente und 
ggf. Identifikationselemente angeordnet sind, wobei auf die 
von dem Rachenmaterial gebildete erste Decklage die Si- 
cherheits- und/oder Identifikationselemente aufgebracht 25 
werden und anschliessend die zweite Decklage unter Ein- 
wirkung von Warme und Druck ganzflachig auflaminiert 
wird. 

Laminate der vorstehend genannten Art werden sehr hau- 
fig zur Herstellung von Karten, beispielsweise Ausweisen, 30 
Kreditkarten, Fuhrerscheinen in Kartenform etc. verwendet. 
Entsprechende Laminate konnen beispielsweise auch als 
Identifikationsseite in Reisepassen oder sonst als Bestandteil 
eines entsprechend zu sichemden Dokumentes eingesetzt 
werden. Dabei werden an solche Karten bzw. Laminate ge- 35 
wisse Anforderungen gestellt. Zum einen soil die Karten- 
Gebrauchsdauer im Mittel bei 5 bis 30 Jahren liegen. Die 
Karten sollen weiter eine hohe mechanische Stabilitat sowie 
eine hohe Kratz-, Abrieb- und Chemikalien-Bestandigkeit 
aufweisen. Ausserdem soli es moglich sein, fur eine zuver- 40 
lassige Sicherung der Karte gegen Falschung und Manipula- 
tion zu sorgen. Schliesslich ist es haufig erforderlich, bei 
derartigen Karten bzw. Laminaten auch noch die Moglich- 
keit einer Personalisierung, entweder wahrend der Karten- 
herstellung oder im Anschluss an den Karten-Herstellungs- 45 
prozess mittels der fur die Personalisierung ublichen Verfah- 
ren, z. B. durch Bedrucken oder Beschriftung mittels Laser- 
verfahren, vomehmen zu konnen. 

Laminate, bei denen Sicherheits- bzw. Identifikationsele- 
mente zwischen zwei Schichten angebracht sind, haben da- 50 
bei gegeniiber solchen Dokumenten od. dgl., die eine 
Grundschicht aufweisen, auf der dann die Sicherheits- bzw. 
Identifikationselemente angeordnet sind, auf jeden Fall den 
Vorteil, dass die Sicherheits- und Identifikationselemente, 
infolge ihres Einschlusses zwischen den beiden Decklagen, 55 
gegen Chemikalien, Abrieb und direkte Falschung weitge- 
hend gesichert sind, 

Bisher ging man nun bei der Herstellung entsprechender 
Laminate so vor, dass die Sicherheits- oder Identifikations- 
elemente im allgemeinen in einem Druck- oder Transferver- 60 
f ahren und weitgehend vollflachig auf eine von einem ersten 
Rachenmaterial gebildete Decklage aufgebracht wurden, 
die dann entweder mit einer Lackschicht vollflachig iiber- 
deckt oder mit einer zweiten, von einem meist vom ersten 
Rachenmaterial verschiedenen Rachenmaterial gebildeten 65 
Decklage uberlaminiert wurde. 

Diese Vorgehensweise hat ebenfalls mehrere Mangel. So 
ist es zum einen so, dass beugungsoptisch wirksame oder 
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diffraktive Strukturen bei aus einem Laminat bestehenden 
Karten im allgemeinen lediglich in eine auf der von einem 
Rachenelement gebildeten Decklage aufgebrachte Lack- 
schicht eingepragt wurden, wobei diese Lackschicht infolge 
ihrer geringen Dicke und des Freiliegens der beugungsop- 
tisch wirksamen Struktur bereits wahrend des Fertigungs- 
vorganges leicht beschadigt oder beschmutzt werden 
konnte. Wenn dann auf die erste, von dem Rachenmaterial 
gebildete Decklage eine zweite Lage auflaminiert wird, be- 
steht die Gefahr, dass infolge zu hoher Temperatur oder zu 
grossen Druckes oder Scherung die beugungsoptisch wirk- 
same Struktur wahrend des Laminierprozesses beschadigt 
bzw. in storender Weise verandert wird. Um dies zu vermei- 
den, hat man daher zur Schonung der temperaturempfindli- 
chen Lackschichten mit den beugungsoptisch wirksamen 
Strukturen beim Rollen-Auflaminieren der weiteren Deck- 
lage nur sehr kurze Einwirkzeiten (von unter 1 Sek.) bei ef- 
fektiven Materialtemperaturen im Bereich von lediglich 60 
bis 160°C verwendet. 

Diese Vorgehensweise hat ebenfalls gravierende Nach- 
teile, wobei der wesentlichste Mangel darin zu sehen ist, 
dass derart geringe Temperaturen in Verbindung mit einer 
vergleichsweise kurzen Einwirkzeit haufig nicht ausreichen, 
um die beiden Decklagen des Laminates hinreichend fest 
miteinander zu verbinden. Nachteilig bei der bekannten Vor- 
gehensweise ist ausserdem, dass fur die Sicherheits- bzw. 
Identifikationselemente, die im Inneren des Laminates ange- 
ordnet werden, ganz bestimmte Substanzen eingesetzt wer- 
den mussten, die sich mit den Materi alien der beiden Deck- 
lagen sehr gut verbinden und ausserdem noch in sich hinrei- 
chende Festigkeit haben, weil nur so verhindert werden 
kann, dass die beiden Decklagen des Laminates - gewollt 
oder ungewollt - voneinander getrennt werden. Um eine 
derartige ungewollte Trennung, die eine Falschung, z. B. 
durch Austausch eines zwischen den Decklagen vorhande- 
nen Photos oder sonstigen Identifikationselementes ermog- 
lichen wiirde, zu verhindern, muss auch dafiir gesorgt wer- 
den, dass die zwischen den Decklagen vorhandenen Mate- 
rialien nicht beispielsweise durch Aufschmelzen erweicht 
werden konnen. Dies bedeutet aber, dass man hinsichtlich 
der fur die Sicherheits- und Identifikationselemente ver- 
wendbaren Materialien ganz erheblichen Beschrankungen 
unterliegL 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, fur ent- 
sprechende Laminate einen neuen Aufbau vorzuschlagen, 
der einerseits weitgehende Freiheit hinsichtlich der Art und 
chemischen Zusammensetzung der zwischen den Deckla- 
gen untergebrachten Sicherheits- und Identifikationsele- 
mente bietet, trotzdem aber Gewahr dafiir gibt, dass die 
Decklagen zuverlassig und im Normalfall nicht trennbar an- 
einander haften, so dass die Sicherheits- und Identifikations- 
elemente im Inneren des Laminates zuverlassig geschiitzt 
und eine Falschung nahezu vollstandig ausgeschlossen ist. 
Weiterhin soil mit der Erfindung ein Verfahren vorgeschla- 
gen werden, welches die Herstellung entsprechender Lami- 
nate in besonders vorteilhafter Weise gestattet. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Laminat der 
eingangs erwahnten Art erfindungsgemass nun vorgeschla- 
gen, dass die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente 
zwischen den Decklagen derart angeordnet sind, dass in ei- 
nem Anteil von wenigstens 15% der Gesamtflache des La- 
minates die die Sicherheit- und ggf. Identifikationselemente 
einschliessenden Decklagen einander direkt benachbart 
sind, und dass die benachbarten Decklagen aus Materialien 
von im wesentlichen iiberemstimmender chemischer Zu- 
sammensetzung bestehen, die im Bereich ihrer Beruhrungs- 
flachen miteinander verschmolzen oder durch chemische 
Reaktion verbunden sind. Vorteilhafterweise wird dabei die 
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Anordnung derail gewahlt, dass die die Sicherheits- und 
ggf. Identifikationselemente einschliessenden Decklagen in 
einem Anteil von wenigstens 25%, vorzugsweise in einem 
Anteil von 65% bis 95% der Gesamtflache des Laminates 
einander direkt benachbart sind. 5 

Fur den Zusammenhalt der Decklagen des Laminates 
bzw. der Karte insgesamt sind somit nach der Erfindung le- 
diglich die Eigenschaften der Decklage verantwortlich, was 
bedeutet, dass als Sicherheits- bzw. Identifikationselemente 
auch Materialien verwendet werden konnen, die vergleichs- 10 
weise schlecht an den Decklagen haften. Trotzdem wind eine 
zuverlassige Sicherung gegen Trennen der Decklagen von- 
einander und damit gegen Eingriffe an den Sicherheits- oder 
Identifikationselementen erreichL Gemass der Erfindung 
wird erstmals die Moglichkeit geschaffen, zwischen zwei 15 
Decklagen Sicherheits- oder Identifikationselemente aus 
solchen Materialien einzuschliessen, die normalerweise an 
dem die Decklage bildenden Material relativ schlecht haf- 
ten. Dies ist vor allem deswegen von Bedeutung, weil fur 
die die eigentliche Karte oder das Laminat bildenden Deck- 20 
lagen bevorzugt aus Haltbarkeitsgrunden Kunststoffmate- 
rialien auf der Basis PVC, ABS, Polycarbonat (PC) sowie 
Mischungen aus verschiedenen Polymeren eingesetzt wer- 
den, die andererseits beispielsweise fur in einem Druckver- 
fahren aufbringbare Lacke oder als verformbare Lack- oder 25 
Polymerschichten fur die Einbringung beugungsoptisch 
wirksamer Strukturen nicht geeignet sind. Erstaunlicher- 
weise hat sich im ubrigen gezeigt, dass - bei geeigneter Ma- 
terialwahl - durchaus zwischen den Decklagen vorhandene 
beugungsoptisch wirksame Strukturen erhalten bleiben, 30 
wenn diese Strukturen in einen geeigneten Lack bzw. Poly- 
mer eingepragt sind, und zwar auch dann, wenn zum Zu- 
sammenlaminieren der beiden Decklagen vergleichsweise 
hohe Temperaturen iiber einen langeren Zeitraum einwir- 
ken. Zudem kann durch die freie Wahl der Haftung eine ge- 35 
zielte Empfindlichkeit der Materialien vorgegeben werden, 
um bei Manipulations- oder Falschungsversuchen quasi 
"SollbruchsteUen M zu erzeugen. 

Wenn, wie nach der Erfindung vorgesehen, bei kartenfor- 
miger Ausbildung entlang des Kartenrandes ein Bereich von 40 
wenigstens 3 mm, vorzugsweise von 3 bis 10 mm Breite frei 
von Sicherheits- oder Identifikationselementen ist, bietet 
dies den Vorteil, dass entlang des Kartenrandes ein Bereich. 
vorhanden ist, in dem eine vollflachige Verbindung der bei- 
den Decklagen geschieht, wodurch zum einen eine gewalt- 45 
same Trennung der Decklagen weiter erschwert und zum 
anderen zuverlassig verhindert wird, dass Feuchtigkeit, 
Chemikalien od. dgl. iiber eine undichte Stelle in den Raum 
zwischen den beiden Decklagen eindringen. 

Weiter kann es zweckmassig sein, zwischen der reflexi- 50 
onserhohenden Beschichtung der raumlichen Struktur des 
wenigstens einen Sicberheitselementes und jeder Decklage 
wenigstens eine Lack- oder Polymerschicht anzuordnen, 
d. h. die raumliche Struktur derart zu plazieren, dass sie 
beidseits von einer derartigen Schicht eingeschlossen ist. 55 
Bei dieser Ausgestaltung ist auch bei Verwendung verhalt- 
nismassig hohen Druckes beim Aufemanderlaminieren der 
beiden Decklagen mit grosser Sicherheit gewahrleistet, dass 
die raumliche Struktur des bzw. der Sicherheitselemente 
nicht verandert wird. 60 

Wahrend beim Stand der Technik meistens die Sicher- 
heits- oder Identifikationselemente direkt durch Aufdrucken 
oder sonstigen Lackauftrag auf eine der Decklagen ange- 
bracht werden, ist erfindungsgemass bevorzugt, dass wenig- 
stens eines der Sicherheits- und/oder Identifikationsele- 65 
mente von der Dekorschicht einer an sich bekannten Prage- 
folie, insbesondere Heisspragefolie, gebildet ist. Die Ver- 
wendung entsprechender Heisspragefolien bietet etliche 
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Vorteile. Insbesondere ergibt sich eine grosse Variability 
hinsichtlich der unterschiedlichen Sicherheits- bzw. Identifi- 
kationselemente. Daruberhinaus ist bei Heisspragefolien iib- 
licherweise eine beugungsoptisch wirksame Struktur ohne- 
hin zwischen zwei Lack- oder Polymerschichten einge- 
schlossen, so dass, vor allem wenn der Lack der Heissprage- 
folie vdllig ausgehartet bzw. ausreagiert ist, Formverande- 
rungen infolge Druckeinwirkung beim Laminieren nicht 
mehr zu befurchten sind. Heisspragefolien lassen sich weiter 
in den unterschiedlichsten geometrischen Gestaltungen auf 
das als eine Decklage dienende Rachenmaterial aufbringen, 
wobei abhangig von der Art und dem Aufbau der verwende- 
ten Heisspragefolie sowohl Sicherheits- als auch Identifika- 
tionselemente gebildet werden konnen. Auch konnten Heis- 
spragefolien eingesetzt werden, die eine Magnetschicht als 
weitere Sicherungsmassnahme oder beispielsweise auch 
fluoreszierende Farben enthalten konnten. Ein wesentlicher 
Vorteil in der Verwendung von Heisspragefolien ist schliess- 
lich der, dass sich - abhangig von der Ausbildung und Ge- 
staltung der Dekorschicht der Heisspragefolie - ggf. auch 
sehr feine Musterungen als Sicherheits- bzw. Identifikati- 
onselemente erzeugen lassen, wobei sich dann durch die 
Verbindung der Decklagen in den von der Dekorschicht der 
Heisspragefolien freigelassenen Zwischenraumen trotzdem 
eine sehr gute Stabilitat des Laminates erreichen lasst. 

Eine andere Moglichkeit zur Erzeugung bzw. Anbringung 
der Sicherheits- oder Identifikationselemente besteht darin, 
entsprechende Abschnitte einer Laminierfolie (mit Trager) 
zu verwenden, wobei Laminierfolien beispielsweise einge- 
setzt werden, wenn zwischen den beiden Decklagen ein la- 
minierbestandiges Sicherheits- oder Identifikationselement 
geschaffen werden soli. 

Weiterhin ist erfindungsgemass vorgesehen, dass wenig- 
stens eines der Sicherheits- und/oder Identifikationsele- 
mente von einem ein- oder mehrlagigen, etikettenartigen 
Rachenelement gebildet isL Derart etikettenartige Elemente 
haben den Vorteil, dass sie einfach zu ubertragen sind und 
besonders auffallige Markierungen in dem Laminat darstel- 
len. 

Um - zumindest wahrend der Herstellung - die Haftung 
der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente an zumin- 
dest der von einem Rachenmaterial gebildeten Decklage zu 
verbessern, kann es erfindungsgemass vorteilhaft sein, wenn 
wenigstens eines der Sicherheits- und/oder Identifikations- 
elemente an einer Oberflache eine Kleberschicht aufweist, 
wobei eine derartige Kleberschicht natiirlich auch an beiden 
Oberflachen vorhanden sein kann. Eine derartige Kleber- 
schicht ist bei handelsublichen Heissprage- oder Laminier- 
folien sowie bei etikettenartigen Elementen meist ohnehin 
vorhanden. Selbst wenn diese Kleberschicht nicht optimal 
zu dem Material der Decklage passt, spielt dies im vorlie- 
genden Falle keine Rolle, weil ja die Verbindung der beiden 
Decklagen primar iiber die Bereiche erfolgt, in denen die 
Decklagen direkt aneinander anliegen. 

In Weiterbildung der Erfindung kann es zweckmassig 
sein, wenn mindestens eine der Decklagen bereichsweise, 
vorzugsweise passerhaltig zu wenigstens einem der Sicher- 
heits- und/oder Identifikationselemente, mit einer Beschich- 
tung, insbesondere einem Kleberauftrag, versehen ist. Eine 
derartige Beschichtung kann einerseits die Aufgabe haben, 
Oberflachenrauhigkeiten der Decklage zu beseitigen. Ein 
passerhaltiger Kleberauftrag kann aber auch den Zweck ha- 
ben, die korrekte Auspragung der Dekorschicht einer Heis- 
spragefolie zu unterstiitzen, indem die Dekorschicht ledig- 
lich im Bereich des vorherigen Kleberauftrages beim Prage- 
vorgang an der Decklage haften bleibt. 

Es besteht weiterhin die Moglichkeit, die Sicherheits- 
und/oder Identifikationselemente zwischen den Decklagen 
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sich bereichsweise iiberlappend anzuordnen, wodurch man 
weitere Gestaltungsmoglichkeiten erhalt und beispielsweise 
besondere Effekte in Durchsicht durch das Laminat errei- 
chen kann. 

Voraussetzung fur die Herstellung eines Laminates ge- 5 
mass der Erfindung ist auf jeden Fall, dass zumindest eine 
der Decklagen von einem Rachenmaterial gebildet ist, auf 
das dann die Sicherheits- und/oder Identifikationselemente 
aufgebracht werden. Als Flachenmaterial kommen dabei die 
unterschiedlichsten Materialien, insbesondere Foiien auf der io 
Basis von PVC, ABS, Polycarbonat sowie Polymer-Mi- 
schungen in Betracht. Es ware aber auch denkbar, eine der 
Decklagen aus einem Material herzustellen, bei dem es sich 
urn ein mit einem Kunstharz impragniertes Fasermaterial 
handelt Wenn das zum Impragnieren verwendete Kunstharz 15 
dann chemisch dem Material der anderen Decklage entspre- 
chend ahnlich (oder gleich) ist, geniigt dies, urn eine ein- 
wandfreie Verbindung zu gewahrleisten. Besonders giinstig 
diirfte es sein, wenn man bei Vorhandensein einer Decklage 
aus mit Kunstharz impragniertem Fasermaterial nicht ein 20 
Verschmelzen der beiden Decklagen in Betracht zieht son- 
dern eher eine Verbindung durch chemische Reaktion, nam- 
lich derart, dass das zum Impragnieren des Fasermaterials 
verwendete Kunstharz mit dem die andere Decklage bilden- 
den Kunststoff vernetzL Als mit Kunstharz impragniertes 25 
Fasermaterial kann beispielsweise entsprechend getranktes 
Papier, Glasfasermaterial oder ein Material, wie es unter der 
Marke TESUN® von der Firma PPG Industries, Pittsburgh, 
PA/USA, vertrieben wird, eingesetzt werden. 

Die zweite Decklage, die mit der ersten, die Sicherheits- 30 
und/oder Identifikationselemente tragenden Decklage ver- 
bunden wird, kann ebenfalls ein Rachenmaterial sein, wo- 
bei in diesem Falle die Sicherheits- und die Identifikations- 
elemente nicht unbedfoigt samtlich auf einer Decklage vor 
dem Verbinden der beiden Decklagen vorhanden sein miis- 35 
sen, sondern auch eine Aufteilung dieser Elemente auf beide 
Decklagen moglich ist Es ware auch denkbar, ein Laminat 
derart auszubilden, dass mehr als zwei Lagen nach Art der 
erfindungsgemassen Decklagen vorhanden sind. Dann 
konnten die Sicherheits- oder Identifikationselemente ent- 40 
sprechend auf mehrere "Ebenen" zwischen jeweils benach- 
barten Decklagen verteilt werden. Die Verbindung zweier - 
oder ggf. mehrerer - Decklagen als Rachenmaterial erfolgt 
- abhangig von den Verfahrensbedingungen - z. B. in ent- 
sprechenden Pressen. Wenn kurze Einwirkzeiten geniigen, 45 
kann auch in einem Abrollprozess zwischen zwei Walzen 
gearbeitet werden. 

Erfindungsgemass ist aber auch vorgesehen, dass eine der 
Decklagen in schmelzflussigem Zustand aufgebracht ist. In 
einem derartigen Fall wird die erste, von einem Rachenma- 50 
terial gebildete Decklage mit den Sicherheits- und Identifi- 
kationselementen beispielsweise in eine entsprechende 
Spritzgussform eingelegt und dann mit dem die zweite 
Decklage bildenden Material entsprechend hinterspritzt. Es 
ware aber auch denkbar, die zweite Decklage dadurch in 55 
schmelzflussigem Zustand aufzubringen, dass der fliissige 
Kunststoff iiber eine Extrusionsduse auf die flachenhafte 
Decklage aufgebracht wird. 

Selbstverstandlich besteht auch die Moglichkeit, das La- 
minat gemass der Erfindung als solches weiter zu be- bzw. 60 
verarbeiten. So kann insbesondere mindestens eine der 
Decklagen an ihrer freien Oberflache ganz- oder teilflachig 
mit einer Beschichtung, z. B. mit einem Aufdruck, einem 
Unterschriftenfeld, einem Magnetstreifen, einer Schutz- 
schicht od. dgl. versehen sein. Es ist auch denkbar, das fer- 65 
tige Laminat, z. B. iiber geeignete Druckverfahren, zu per- 
sonalisieren. Auch die Anbringung weiterer Schutzschich- 
ten, insbesondere nach Beschichtung einer oder beider 



freien Oberflachen des Laminates, ist vorstellbar. 

Die Erfindung befasst sich weiter mit einem Verfahren 
zur Herstellung eines Laminates der vorstehend erlauterten 
Ausbildung, wobei auf die von dem Rachenmaterial gebil- 
dete erste Decklage die Sicherheits- und/oder Identifikati- 
onselemente aufgebracht werden und anschliessend die 
zweite Decklage unter Einwirkung von Warme und Druck 
ganzflachig auflaminiert wird. Erfindungsgemass ist vorge- 
sehen, ein derartiges Verfahren derart zu gestalten, dass auf 
die erste Decklage Sicherheitselemente, die wenigstens 
zwei gehartete oder trockene Lack- oder Polymerschichten 
umfassen, und ggf. Identifikationselemente in einem Trans- 
fer- oder Laminierverfahren aufgebracht werden, wobei die 
Sicherheits- und/oder Identifikationselemente hochstens 
85% der Gesamtflache des Laminates abdecken, dass an- 
schliessend die zweite Decklage aufgebracht wird, und dass 
dann die gebildete Schichtanordnung (aus den beiden Deck- 
lagen sowie den dazwischen befindlichen Sicherheits- und/ 
oder Identifikauonselementen mit den entsprechenden 
Lack- oder Polymerschichten) einer derartigen Warmebe- 
handlung unterzogen wird, dass die beiden Decklagen in ih- 
ren einander benachbarten Bereichen, in denen keine Si- 
cherheits- und/oder Identifikationselemente vorhanden sind, 
miteinander verschmelzen oder sich in einer Aushartereak- 
tion chemisch fest miteinander verbinden. 

Das Verfahren gemass der Erfindung hat den Vorteil, dass 
es in der Praxis ohne Probleme angewendet werden kann, 
wobei durch entsprechende Steuerung der Warmezufuhr 
beim Verbinden der beiden Decklagen ein sicherer Verbund 
zwischen diesen gewahrleistet werden kann. Infolge des 
Vorhandenseins der Lack- oder Polymerschichten, die eine 
beugungsoptisch wirksame Struktur ggf. zwischen sich ein- 
schliessen, wird trotz moglicherweise langer Warmebe- 
handlung zuverlassig erreicht, dass die beugungsoptisch 
wirksame Struktur beim Aufemanderlaminieren der beiden 
Decklagen nicht beschadigt wird. 

In Weiterbildung des Verfahrens kann es vorteilhaft sein, 
wenn die zweite Decklage schmelzfliissig in einem Extrusi- 
ons- oder Spritzgussverfahren aufgebracht wird. Diese Vor- 
gehensweise hat vor allem den Vorteil, dass kein oder nur 
sehr geringer Druck auf die Sicherheits- bzw. Identifikati- 
onselemente ausgeubt wird, gleichzeitig aber die Verbin- 
dung zwischen schmelzfliissig aufgebrachter Decklage und 
Decklage aus Rachenmaterial besonders gut wird. 

Eine andere Moglichkeit ist die, dass gemass einem wei- 
teren Vorschlag der Erfindung als zweite Decklage ebenfalls 
ein Rachenmaterial verwendet wird, welches mit der ersten 
Decklage und den dazwischenliegenden Sicherheits- und/ 
oder Identifikationselementen heiss verpresst wird. Diese 
Vorgehensweise hat insbesondere den Vorzug, dass der ap- 
parative Aufwand vergleichsweise gering ist. 

Wenn, was im Rahmen der Erfindung liegt, die Decklagen 
von Polycarbonat-Folien gebildet sind, erfolgt zweckmassig 
die Heissverpressung wahrend 1 bis 30 Min. bei einer Tem- 
peratur von 180 bis 200°C. Laminate aus Polycarbonat-Fo- 
lien, die bei derart hohen Temperaturen miteinander verbun- 
den sind, zeichnen sich durch besonders hohe mechanische 
und thermische Stabilitat aus und erreichen dadurch eine 
weit iiber dem bisher Oblichen liegende Lebensdauer. 

Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung, dass bei 
dem Verfahren die erste, von einem Rachenmaterial gebil- 
dete Decklage vor dem Aufbringen der Sicherheits- und/ 
oder Identifikationselemente bereichsweise, vorzugsweise 
passerhaltig zu wenigstens bestimmten dieser Elemente, mit 
einem Primer- oder Kleberauftrag versehen wird. Die an 
sich von der Aufbringung von optisch veranderlichen Si- 
cherheitselementen auf Substrate, insbesondere in Form von 
Pragefolien, bekannte Verwendung eines vorgedruckten Pri- 
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mers oder Klebers hat vor allemden Vorteii, dass es auf 
diese Weise moglich ist, die Oberflache der entsprechenden 
Deckiage besonders glatt zu gestalten, so dass auch nicht 
durch Unebenheiten oder Rauhigkeiten der Decklagen- 
Oberflache die Wirkung der beugungsoptisch wirksamen 5 
Struktur beeintrachtigt wird. Dariiberhinaus kann ein derar- 
tiger Primer bzw. ein Kleber natiirlich auch dazu dienen, die 
Haftung zwischen der Oberflache der Deckiage einerseits 
sowie dem entsprechenden Sicherheits- und/oder Identifika- 
tionselement andererseits zu verbessem. 10 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung in Ver- 
bindung mit der Zeichnung. 

Es zeigen: 

Fig. 1 beispielhaft eine aus einem Laminat gemass der Er- 15 
findung bestehende Identifikationskarte; 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Karte gemass Linie H-H in 
Fig. 1; 

Fig. 3 vergrossert den mit dem Pfeil EL in Fig. 2 gekenn- 
zeichneten Bereich der Karte im Schnitt, und 20 

Fig. 4 bis 6 unterschiedliche Anordnungen und Kombina- 
tionen von Decklagen und Teilen von Sicherheits- bzw. 
Identifikationselementen jeweils im Schnitt und stark sche- 
matisiert, wobei ausserdem die Darstellung nicht massstab- 
getreu ist, insbesondere beziiglich der Dicke der einzelnen 25 
Schichten. 

Die Identifikationskarte gemass den Fig. 1 bis 3 umfasst, 
wie die Fig. 2 und 3 deutlich zeigen, eine untere Deckiage 1 
sowie eine obere Deckiage 2. Die untere Deckiage 1 kann 
beispielsweise von einem mit einem Kunstharz getrankten 30 
Fasermaterial gebildet sein, das infolgedessen nicht durch- 
sichtig ist. Selbstverstandlich kann aber als untere Deckiage 
1 auch ein anderes Material, insbesondere eine geeignete 
Kunststoff-Folie, z. B. aus Polycarbonat, PVC, ABS 
od. dgl, verwendet werden. 35 

Mindestens eine der Decklagen des Laminates, im vorlie- 
genden Falle die obere Deckiage 2, muss transparent sein, 
um zu gewahrleisten, dass die zwischen den beiden Deckla- 
gen 1, 2 vorhandenen Elemente, im vorliegenden Falle ein 
Sicherheitsdruck 3, ein eine beugungsoptisch wirksame 40 
Struktur aufweisendes Sicherheitselement 4, ein Bild 5 des 
Ausweisinhabers sowie ein Schriftfeld 6 mit dem Namen 
des Ausweisinhabers und ein Schriftfeld 7 mit einer fortlau- 
fenden Registrierungsnummer, erkannt werden konnen. 

Das Sicherheitselement 4, welches im vorliegenden Falle 45 
das Firmen-Signet der Anmelderin darstellt, besteht im vor- 
liegenden Falle aus mehreren Bestandteilen, namlich einem 
ausseren Ring 8, der beispielsweise von einer planen und 
damit spiegelnden Rache gebildet ist, einem halbkreisfor- 
migen Bereich 9, der mit einer ersten Beugungsstruktur aus- 50 
gestattet ist, einem dreieckformigen Bereich 10, der eine 
zweite, von der Struktur des Bereiches 9 unterschiedliche 
ausgebildete beugungsoptisch wirksame Struktur aufweist, 
sowie dem z. B. transparenten Restbereich 11 zwischen 
Ring 8 sowie den Bereichen 9 und 10. 55 

Bei dem Sicherheitselement 4 des dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieles handelt es sich um ein von der Dekorschicht 
einer Heisspragefolie gebildetes Element, wobei der grund- 
satzliche Aufbau des Sicherheitselementes 4 aus Fig. 3 er- 
sichtlich ist. Das Sicherheitselement 4 gemass Fig. 3 um- 60 
fasst eine Lack- oder Polymerschicht 12, die transparent ist 
und in die die beugungsoptisch wirksamen Strukturen der 
Bereiche 9 und 10 bei der Herstellung des Sicherheitsele- 
mentes 4 hineinrepliziert sind. Die transparente Lack- oder 
Polymerschicht 12, die ublicherweise als Schutzschicht fur 65 
ein entsprechendes Sicherheitselement bei Anbringung auf 
einer freien Rache dient, ist in den Bereichen 8, 9 und 10 
mit einer die Reflexion erhohenden Beschichtung 13 verse- 



hen. Bei dieser Beschichtung 13 kann es sich beispielsweise 
um eine Metallschicht, z. B. eine im Vakuum aufgedampfte 
Aluminiumschicht, handeln. Es ist jedoch auch moglich, als 
reflexionserhohende Beschichtung 13 eine entsprechende 
dielektrische Schicht, z. B. HO2 oder ZnS, zu verwenden, 
sofern nur gewahrleistet ist, dass die Beschichtung 13 einen 
Brechungsindex hat, der sich hinreichend von den Bre- 
chungsindizes der Lack- oder Polymerschicht 12 sowie der 
auf der gegenuberliegenden Seite an die Beschichtung 13 
anschliessenden Lack- oder Polymerschicht 14 unterschei- 
det. Kombinationen aus (teilweise) demetallisierten und di- 
elektrischen Schichten sind ebenfalls moglich. Weitere Ein- 
zelheiten zu den Lack- oder Polymerschichten 12 und 14 
werden in Verbindung mit der Beschreibung der Fig. 4 bis 6 
erlautert. 

Schliesslich weist das Sicherheitselement 4 noch eine 
Kleberschicht 15 auf, mittels derer das Sicherheitselement 4 
auf der unteren Deckiage 1 festgelegt ist. 

Infolge der unterschiedlichen Struktur der Bereiche 8, 9, 
10 und 11 erhalt der Betrachter abhangig vom jeweiligen 
Betrachtungswinkel und vom Einfallswinkel des Lichtes un- 
terschiedliche optische Effekte, die in an sich bekannter 
Weise dazu dienen, die Falschung zu erschweren oder un- 
moglich zu machen. 

In Fig. 3 sind die Strukturen der Bereiche 9 und 10 sche- 
matisch als Wellen- bzw. rechteckformige Gotterbereiche 
dargestellt. In Wirklichkeit konnen die Strukturen der ein- 
zelnen Bereiche wesentlich komplizierter sein. Hier gibt es 
eine Vielzahl von Moglichkeiten, die dem Fachmann ent- 
sprechend gelaufig sind. 

Bei dem Sicherheitsdruck 3 kann es sich ebenfalls um ei- 
nen der ublichen Drucke handeln, der direkt auf die untere 
Deckiage 1 aufgebracht wird, beispielsweise einen Sicher- 
heitsdruck, wie er bei der Herstellung von Banknoten ver- 
wendet wird. Es ware jedoch ohne weiteres auch denkbar, 
den Sicherheitsdruck 3 nicht direkt auf der Deckiage 1 vor- 
zusehen sondern den Sicherheitsdruck 3 entweder mittels ei- 
ner besorideren Heisspragefolie aufzubringen oder den Si- 
cherheitsdruck 3 sowie die beugungsoptisch wirksamen 
Strukturen 8, 9, 10 zu einem gemeinsamen Sicherheitsele- 
ment, sei es in Form einer entsprechenden ablosbaren 
Schicht einer Heisspragefolie, sei es in Form eines etiketten- 
artigen Elementes, zu kombinieren. 

Hinsichtlich des Bildes 5 kann beispielsweise so vorge- 
gangen werden, dass ein entsprechendes Bild auf die Deck- 
iage 1 mit Hilfe eines geeigneten Klebemittels aufgeklebt 
wird. Es ware aber auch denkbar, fur die Deckiage 1 ein 
photochemisch oder durch energiereiche Strahlung entspre- 
chend veranderbares Material vorzusehen und dann das Bild 
5 direkt auf der inneren Oberflache der unteren Deckiage 1 
aufzuzeichnen. 

Hinsichtlich der Schriftfelder 6 und 7 bestehen ebenfalls 
verschiedene Moglichkeiten der Anbringung der SchrifL Es 
ist beispielsweise moglich, die Schrift in den Feldern 6 und 
7 auf die untere Deckiage 1 direkt aufzudrucken oder in ei- 
nem ublichen Thermotransfer-Verfahren aufzubringen. 
Denkbar ware aber auch hinsichtlich der Schrift in den Fel- 
dern 6 und 7 eine Ausgestaltung der Karte derart, dass die 
Schrift durch Veranderung der Oberflache der unteren Deck- 
iage 1 der Karte erzeugt wird. Sowohl hinsichtlich des Na- 
mens im Schriftfeld 6 als auch des Bildes 5 sind insbeson- 
dere Verfahren in Betracht zu Ziehen, die eine Erzeugung 
des Bildes 5 sowie Anbringung des Namens 6 erst nach 
grundsatzlicher Fertigstellung der Karte bzw. des Laminates 
gestatten, also beispielsweise Erzeugung mittels Laserstrah- 
lung, die die transparente obere Deckiage 2 ohne Schadi- 
gung'durchdringt, jedoch von in der unteren Deckiage 1 vor- 
handenen Substanzen entsprechend absorbiert wird und in- 
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folgedessen zu einer durch Erhitzung ausgelosten Verande- 
rung der unteren Decklage 1 fuhrL 

In Fig. 3 ist schliesslich noch gezeigt, dass an der freien 
Unterseite der unteren, beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
.nicht transparenten Decklage 1 bereichsweise eine zusatzli- 
che Beschichtung 17 vorhanden sein kann, wobei es sich da- 
bei z. B. urn einen Magnetstreifen, ein Unterschriftsfeid etc. 
handeln kann. 

Bei der Herstellung der Karte gemass Fig. 1 wird nun so 
vorgegangen, dass auf die ein Flachenmaterial darstellende 
untere Decklage 1, sei es in Form der einzelnen Karte, sei es 
in Form eines grosseren Bogens, der nachtraglich zu Karten 
geschnitten wird, auf jeden Fall der Sicherheitsdruck 3 so- 
wie das Sicherheitselement 4, ggf. in mehrfacher Ausferti- 
gung, in iiblicher Weise aufgebracht wird. Daruberhinaus 
konnen auch das Bild 5 sowie die Beschriftung in den Fel- 
dem 6 und/oder 7 gleichzeitig mit der oder anschliessend an 
die Aufbringung der Sicherheitseiemente 3, 4 auf die ent- 
sprechende Oberflache der unteren Decklage 1 aufgebracht 
werden. 

Anschliessend wird dann iiber die untere Decklage 1 mit 
zumindest den Sicherheitselementen 3 und 4 die obere 
Decklage 2 aufgebracht und anschliessend fiir eine Verbin- 
dung der beiden Decklagen 1 und 2 derart gesorgt, dass ent- 
weder die Decklagen 1 und 2 in den freien Bereichen, d. h. 
in den Bereichen, wo weder Sicherheitseiemente 3, 4 noch 
ein Bild 5 oder Schriften 6, 7 vorhanden sind, miteinander 
verschmelzen oder sich durch chemische Reaktion mitein- 
ander verbinden. Um hier eine zuverlassige Bindung der 
oberen Decklage 2 an die untere Decklage 1 zu gewahrlei- 
sten, muss dafur gesorgt sein, dass wenigstens 15%, vor- 
zugs weise 65 bis 95%, der Gesamtflache des Laminates 
bzw. jeder Karte frei von Sicherheitselementen 3, 4 oder 
Identifikationselementen 5, 6, 7 sind. Als freie Bereiche zah- 
len dabei selbstverstandlich auch z. B. Bereiche zwischen 
den einzelnen Linien des Sicherheitsdruckes 3 oder den ein- 
zelnen Buchstaben der Schriftbereiche 6, 7. 

Es ist sehr gunstig, wenn man die Sicherheits- bzw. Iden- 
tifikationselemente 3 bis 11 zwischen den Decklagen 1, 2 
derart anordnet, dass entlang des Randes 28 der Karte ein 
durch die gestrichelte Linie in Fig. 1 angedeuteter Bereich 
29 frei von Sicherheits- und Identifikationselementen 3 bis 
11 bleibt Die Breite b des Bereiches 29 sollte mindestens 
3 mm, vorzugsweise 3 bis 10 mm, betragen. Dieser "freie" 
Bereich 29 hat den Vorteil, dass auf diese Weise die beiden 
Decklagen 1, 2 entlang des Kartenrandes 28 zuverlassig ver- 
bunden werden, so dass Feuchtigkeit, Chemikalien od. dgl. 
nicht in den Zwischenraum zwischen den Decklagen 1, 2 
eindringen konnen. 

Die obere Decklage 2 kann entweder in Form einer Folie 
auf die untere Decklage 1 aufgelegt werden. In diesem Falle 
muss eine hinreichend hohe Erhitzung wahrend eines aus- 
reichend langen Zeitraumes folgen, um zuverlassig ein ent- 
sprechendes Anschmelzen der beiden Decklagen 1, 2 im 
Grenzbereich zu gewahrleisten. In Versuchen hat sich dabei 
gezeigt, dass bei Verwendung eines Polycarbonats fur die 
beiden Decklagen 1 und 2 Presszeiten von 1 bis 30 Min. bei 
Temperaturen im Bereich von 180 bis 200°C sehr gute Er- 
gebnisse gezeigt haben. Oberraschenderweise wurden trotz 
dieser hohen Temperaturen die beugungsoptisch wirksamen 
Strukturen in den Bereichen 9 und 10, die zwischen den 
Lack- oder Polymerschichten 12 und 14 eingeschlossen 
sind, nicht beschadigt oder zerstort. Auch konnte erreicht 
werden, dass die Transparenz der oberen Decklage 2 nicht 
oder nur unwesentlich beeintrachtigt wurde. 

Eine auf die vorstehende Art und Weise hergestellte, von 
einem Laminat gebildete Karte ist weitgehend falschungssi- 
cher. Es ist vor allem gewahrleistet, dass sich die beiden 



Decklagen 1, 2 nicht voneinander trennen lassen ohne zu auf 
jeden Fall feststellbaren Beschadigungen zu fuhren. Hierfur 
ist vor allem massgeblich, dass infolge der Verschmelzung 
bzw. chemischen Reaktionsbindung zwischen den beiden 
5 Lagen 1 und 2 in den freien Bereichen diese Lagen dort tat- 
sachlich nicht voneinander trennbar sind. Eine Trennung 
konnte hochstens dort erfolgen, wo Sicherheits- oder Identi- 
fikationselemente vorgesehen sind. Auch hier besteht je- 
doch die Gefahr, dass infolge der beim Verbinden der beiden 

10 Decklagen 1, 2 angewendeten Bedingungen auch die Si- 
cherheits- bzw. Identifikationselemente an beiden Lagen re- 
lativ gut haften, so dass auch diese Elemente beim Versuch 
einer Trennung der beiden Lagen beschadigt werden. 
Die Aufbringung der oberen Decklage kann nicht nur in 

15 Form eines Rachenmaterials, z. B. einer transparenten Fo- 
lie, erfolgen. Es ware auch denkbar, die untere Decklage 1 
mit den Sicherheitselementen 3, 4 sowie ggf. den Identifika- 
tionselementen 5, 6, 7 in eine Form einzulegen und dann das 
die obere Decklage 2 bildende Material in schmelzflussigem 

20 Zustand, beispiels weise im Wege des Spritzgiessens, aufzu- 
bringen. Diese Vorgehensweise hat vor allem auch den Vor- 
zug, dass sich das die obere Decklage 2 bildende Material 
dann sehr gut an etwaige Unebenheiten auf der Oberflache 
der unteren Decklage 1 anschmiegt und man eine insgesamt 

25 sehr glatte freie Flache der oberen Decklage 2 erhalt. 

In den Fig. 2 und 3 ist die freie Flache 18 der oberen 
Decklage 2 relativ uneben gezeigt In Wirklichkeit wird sich 
die freie Oberflache 18 der Decklage 2 infolge der verwen- 
deten Temperaturen weitgehend plan ausbilden. 

30 In den Fig. 4 bis 6 sind schematisch einige Beispiele fiir 
Schichtfoigen, wie sie im Rahmen der Erfindung verwendet 
werden konnen, gezeigt. 

In samtlichen Fallen ist eine untere Decklage 1 vorhan- 
den. Die untere Decklage 1 kann von ublichen geeigneten 

35 Folien, z. B. aus Polycarbonat, PVC, ABS, Polymer-Mi- 
schungen od. dgl, gebildet sein, wobei in der Praxis Folien- 
dicken von etwa 50 bis 200 um verwendet werden. 

Es ware auch denkbar, als untere Decklage ein mit einem 
. entsprechenden Kunstharz getranktes Fasermaterial, z. B. 

40 Papier, Glasfasermaterial oder das von der Firma PPG Indu- 
stries, Pittsburgh, PA/USA, unter der Bezeichnung TES- 
UN® vertriebene Material einzusetzen, wobei zur Trankung 
ein Kunstharz verwendet werden sollte, das entweder hinrei- 
chende Schichtdicke aufweist, um mit dem Material der 

45 oberen Decklage 2 verschmelzen zu konnen, oder ein 
Kunstharz, das mit dem Material der oberen Decklage 2 im 
Sinne einer guten Verbindung reagiert, 

Zur Verbesserung der Haftung von entsprechenden Si- 
cherheitselementen 19, 19a, 19b auf der unteren Decklage 1 

50 kann es zweckmassig sein, die untere Decklage 1 in den Be- 
reichen, wo spater die Sicherheitseiemente 19, 19a, 19b haf- 
ten sollen, vorab mit einem geeigneten Primer oder Kleber 
20 zu bedrucken, wobei auch denkbar ist, einen entspre- 
chenden Kleberaufdruck 20a auch auf der oberen Decklage 

55 2 vorzusehen, wie dies in Fig. 5 gezeigt ist. Bei dem Kleber 
20, 20a kann es sich beispielsweise um einen Heiss-Siegel- 
kleber der bekannten Art, aber auch um einen druckemp- 
findlichen Kaltkleber handeln. 
Die Sicherheitseiemente 19, 19a, 19b sind bei den Aus- 

60 fuhrungsbeispielen der Fig. 4 bis 6 unterschiedlich aufge- 
baut, wobei sich die Ausfuhrungsform der Fig. 4 von denen 
der Fig. 5 und 6 noch dadurch unterscheidet, dass in Fig. 4 
nebeneinander mehrere Sicherheitseiemente 19 bzw. Ab- 
schnitte eines Sicherheitselementes vorhanden sind. 

65 Bei dem Sicherheitselement 19 gemass Fig. 4 handelt es 
sich um die Dekorschichten von an sich fur diese Zwecke 
bekannten Heisspragefolien, wie sie beispielsweise von der 
Anmelderin unter der Marke KINEGRAM® angeboten wer- 
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den. 

Die Sicherheitselemente 19 umfassen im vorliegenden 
Falle zwei Schutzlackschichten 21, 22. An die innere 
Schutziackschicht 22 schliesst eine Replizierlackschicht 23 
an. In die Replizierlackschicht 23 ist eine beugungsoptisch 5 
wirksame Struktur eingepragt, die mit einer reflexionserho- 
henden Beschichtung 24 versehen ist. Bei der reflexionser- 
hohenden Beschichtung 24 kann es sich z. B. urn eine aufge- 
dampfte Metallschicht, aber auch urn die Schicht eines ge- 
eigneten Dielektrikums, beispielsweise HO2 oder um teil- 10 
weise demetallisierte Bereiche, handeln, wobei wesentlich 
ist, dass entsprechende Brechungsindex-Differenzen zwi- 
schen der Beschichtung 24 undden anschliessenden Schich- 
ten bestehen. Als letzte Schicht weist die Dekorlage der in 
Fig, 4 gezeigten Heisspragefolie eine thermoplastische 15 
Heissklebeschicht 25 auf. Es ware allerdings auch denkbar, 
statt dieser Heissklebeschicht 25 eine entsprechende Lack- 
oder Polymerschicht vorzusehen, wenn, wie in Fig. 4 ge- 
zeigt, bereits die untere Decklage 1 einen entsprechenden 
Kleber 20 tragt. 20 

Die diversen Schichten des Sicherheitselementes 19 sind 
im allgemeinen grossflachig auf einem Tragerfilm, der hier 
nicht gezeigt ist, aufgebracht, der auf der dem Kleber 25 ab- 
gekehrten Seite der Sicherheitselemente 19 zu denken ware. 
Die Aufbringung der Sicherheitselemente auf die untere 25 
Decklage 1 erfolgt dann derart, dass die Heisspragefolie mit 
der Klebeschicht 25 bzw. einer entsprechenden Lackschicht 
auf die entsprechende Seite der unteren Decklage 1 aufge- 
legt und unter Einwirkung von Warme und Druck ange- 
presst wird. Beim Abziehen des Tragerfilms haften dann die 30 
Bereiche der Dekorlage der Heisspragefolie, die die Sicher- 
heitselemente 19 bilden sollen, an den mit Kleber versehe- 
nen Bereichen 20 der unteren Decklage 1. In den Zwischen- 
raumen wird die Dekorlage zusammen mit dem Tragerfilm 
abgezogen. 35 

Es ware aber auch denkbar, von der Aufbringung einer 
Kleberschicht 20 abzusehen oder zusatzlich das Andriicken 
der Heisspragefolie mit der die Sicherheitselemente 19 bil- 
denden Dekorlage mittels eines entsprechend strukturierten 
Werkzeuges vorzunehmen, so dass nur dort, wo spater Si- 40 
cherheitselemente 19 vorhanden sein sollen, entsprechender 
Druck ausgeiibt wird und die Dekorlage an dem Substrat 
haften bleibt. 

Nach dem Aufbringen der Sicherheitselemente 19 auf die 
untere Decklage 1 wird dann die obere Decklage 2 aufge- 45 
bracht, beispielsweise eine Folie ahnlich der Folie aus der 
die untere Decklage 1 besteht, entsprechend aufgelegt und 
angepresst, Auch die obere Decklage 2 hat vorteilhafter- 
weise eine Dicke von etwa 50 bis 200 um. Insofem erweckt 
die Darstellung in Fig. 4 einen unrichu'gen Eindruck, weil 50 
namlich die Dicke der Heisskleberschicht 20 auf der unteren 
Decklage 1 nur etwa 2 bis 5 um, die der Sicherheitselemente 
insgesamt nur etwa 3 bis 10 um betragt. Infolgedessen be- 
reitet es keine Probieme, die obere Decklage 2 in den Zwi- 
schenraumen zwischen den Sicherheitselementen 19 zur 55 
Anlage an der unteren Decklage 1 zu bringen um so die ent- 
sprechende Verbindung zuverlassig herzustellen. 

Bei der Ausfuhrungsform der Fig. 5 ist ein Sicherheitsele- 
ment 19a vorgesehen, das von einer Laminierfolie gebiidet 
ist. Um hier die Haftung der oberen Decklage 2 noch zusatz- 60 
lich zu verbessem, ist diese obere Decklage 2 im Bereich 
des Sicherheitselementes 19a ebenfalls mit einer Heisskle- 
ber-Beschichtung versehen, wobei die Kleberschichten 20, 
20a etwa eine Dicke von 2 bis 5 um haben konnen. 

Die Laminierfolie, aus der das Sicherheitselement 19a 65 
beispielsweise ausgestanzt oder ausgeschnitten ist, stimmt 
im wesentlichen mit der die Sicherheitselemente 19 bilden- 
den Heisspragefolie uberein. Der wesentliche Unterschied 
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ist darin zu sehen, dass eine Tragerschicht 26, beispiels- 
weise eine Poiyesterschicht, zusatzlich vorhanden ist. Auf- 
grund dieser Schicht 26 hat das Element 19a eine wesentlich 
grbssere Dicke als die Sicherheitselemente 19. Die Dicke 
des Sicherheitselementes 19a kann beispielsweise 20 bis 
60 um betragen. 

Erwahnenswert an dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 
ist ausserdem noch, dass bei diesem die reflexionserhohende 
Beschichtung 24 nicht ganzflachig sondem, beispielsweise 
in Form eines bestimmten, feinen Musters, nur teilflachig 
oder als {Combination verschiedener, die Reflexion erhohen- 
der Medien vorgesehen ist. Verfahren zur Herstellung derar- 
tiger teilflachiger, reflexionserhohender Beschichtungen 
sind allgemein bekannt. 

In Fig. 6 ist schliesslich noch eine Ausfuhrungsform ge- 
zeigt, bei welcher das Sicherheitselement 19b von einem 
Sticker gebiidet ist, der sich von dem Sicherheitselement 
19a gemass Fig. 5 dadurch unterscheidet, dass zusatzlich 
auf der freien Oberflache des Tragers 26, beispielsweise ei- 
nes Polyesterfilms, ein Kleber 27 vorhanden ist. Das Sicher- 
heitselement 19b gemass Fig. 6 kann beispielsweise eine 
Dicke von 50 bis 80 um haben. 

Infolge des Vorhandenseins von Kleber an beiden Ober- 
flachen des Stickers 19b kann grundsatzlich darauf verzich- 
tet werden, die entsprechenden Oberflachen der Decklagen 
1, 2 mit einem Kleber vor dem Einbringen des Sicherheits- 
elementes 19b zu versehen. Dies gilt im iibrigen grundsatz- 
lich auch fur die Kleber 20, 20a in den Fig. 4 und 5, nach- 
dem die Sicherheit hauptsachlich dadurch erreicht wird, 
dass die Decklagen 1, 2 in den freien Bereichen zwischen 
den Sicherheitselementen 19, 19a, 19b direkt miteinander 
verschmolzen bzw. sicher chemisch verbunden werden. 

Generell kann beziiglich der Herstellung des Laminates 
gemass der Erfindung noch festgestellt werden, dass es unter 
bestimmten Umstanden zweckmassig sein kann, entweder 
das fertiggestellte Laminat oder die einzelnen, die Decklage 
bildenden Hachenmaterialien an der im Gebrauch aussen- 
liegenden Seite ganz oder teilweise mit einer Beschichtung 
zu versehen, die z. B. als Signierfeld verwendet werden 
kann. Auch ein Oberflachendruck kann zusatzlich vorgese- 
hen werden, sei es als zusatzliches Sicherheitselement, sei 
es, um eine aus dem Laminat hergestellte Karte zu persona- 
lisieren, d. h. an der Karte Informationen iiber den Kartenin- 
haber anzubringen. 

Hinsichtlich der Gestaltung der Sicherheits- bzw. Identifi- 
kationselemente hat das Laminat gemass der Erfindung den 
grossen Vorteil, dass weitgehende Freiheit besteht, weil er- 
findungsgemass auch sehr feine Strukturen als Sicherheits- 
oder Identifikationselemente eingesetzt werden konnen. 

Erstaunlicherweise hat sich in Versuchen namlich ge- 
zeigt, dass bei einem Laminat gemass der Erfindung sich die 
beiden Decklagen auch dann verbinden, wenn zwischen den 
eingeschlossenen Elementen nur vergleichsweise geringe 
Abstande, also z. B. feine Linien, Punkte geringen Durch- 
messers etc., vorhanden sind. Trotz Einsatzes vergleichs- 
weise hoher Temperaturen fur das Zusammenlaminieren, 
beispielsweise dann, wenn die Decklagen aus Polycarbonat 
bestehen, konnen Sicherheitselemente in Form von Heis- 
spragefolien verwendet werden, bei denen die hierfur iibli- 
chen Lacke verwendet sind, d. h. Sicherheitselemente, bei 
denen in Folge der Eigenschaften der verwendeten Lack- 
schichten bisher davon ausgegangen wurde, dass ihre Auf- 
bringung nur bei effekuven Materialtemperaturen im Be- 
reich zwischen 60 und 160°C und bei sehr kurzen Einwirk- 
zeiten erfolgen durfte. 
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Patentanspriiche 

1. Laminat, insbesondere in Form von Karten, z. B. 
Ausweisen, Kreditkarten od. dgl., umfassend wenig- 
stens zwei fest miteinander verbundene Decklagen (1, 5 
2), zwischen denen Sicherheitselemente (3, 4, 19, 19a, 
19b) und ggf. Identifikationselemente (5, 6, 7) ange- 
ordnet sind, wobei wenigstens eine der Decklagen (1) 
von einem Flachenmaterial gebildet und wenigstens 
eine der Decklagen (2) halb oder vollstandig transpa- 10 
rent ist, so dass die Sicherheits- und ggf. Identifikati- 
onselemente (3 bis 7, 19, 19a, 19b) durch diese transpa- 
rente Decklage (2) hindurch sichtbar sind, und wobei 
weiter wenigstens ein Sicherheitselement (4) von einer 
raumlichen, beugungsoptisch wirksamen Struktur (9, 15 
10; 23) gebildet ist, die durch eine entsprechend struk- 
turierte und mit einer refiexionserhohenden Beschich- 
tung (13, 24) versehene Oberflache einer Lack- oder 
Polymerschicht (12, 23) erzeugt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Sicherheits- und ggf. Identifikations- 20 
elemente (3 bis 7, 19, 19a, 19b) zwischen den Deckla- 
gen (1, 2) derart angeordnet sind, dass in einem Anteil 
von wenigstens 15% der Gesamtflache des Laminates 
die die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente (3 
bis 7, 10) einschliessenden Decklagen (1, 2) zueinan- 25 
der direkt benachbart sind, und dass diese benachbar- 
ten Decklagen (1, 2) aus Materialien von im wesentli- 
chen ubereinstimmender chemischer Zusammenset- 
zung bestehen, die im Bereich ihrer Beruhrungsflachen 
miteinander verschmolzen oder durch chemische Re- 30 
aktion verbunden sind. 

2. Laminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die die Sicherheits- und ggf. Identifikationsele- 
mente (3 bis 7) einschliessenden Decklagen (1, 2) in ei- 
nem Anteil von wenigstens 25%, vorzugsweise in ei- 35 
nem Anteil von 65 bis 95%, der Gesamtflache des La- 
minates einander direkt benachbart sind. 

3. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei kartenfbrmiger Ausbildung entlang 
des Kartenrandes (28) ein Bereich (29) von wenigstens 40 
3 mm, vorzugsweise von 3 bis 10 mm Breite (b) frei 
von Sicherheits- oder Identifikationselementen (3 bis 

7) ist. 

4. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der refle- 45 
xionserhohenden Beschichtung (13) der raumlichen 
Struktur (9, 10) des wenigstens einen Sicherheitsele- 
mentes (3, 4) und jeder Decklage (1, 2) wenigstens eine 
Lack- oder Polymerschicht (12, 14) angeordnet isL 

5. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 50 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines 
der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente (4, 
19) von der Dekorschicht einer an sich bekannten Pra- 
gefolie, inbesondere Heisspragefolie, gebildet ist. 

6. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 55 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines 
der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente (4, 
19a) von entsprechenden Abschnitten einer Laminier- 
folie gebildet ist. 

7. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 60 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines 
der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente (4, 
19b) von einem ein- oder mehrlagigen, etikettenartigen 
Flachenelement gebildet ist. 

8. Laminat nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch 65 
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Sicherheits- 
und/oder Identifikationselemente (4, 19, 19a, 19b) an 
einer Oberflache eine Kleberschicht (15, 25, 27) auf- 
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weist 

9. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass rnindestens eine der 
Decklagen (1, 2) bereichsweise, vorzugsweise passer- 
haltig zu wenigstens einem der Sicherheits- und/oder 
Identifikationselemente (19, 19a), mit einer Beschich- 
tung, insbesondere einem Kleberauftrag (20, 20a) ver- 
sehen isL 

10. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicherheits- 
und/oder Identifikationselemente (3 bis 7, 19, 19a, 19b) 
zwischen den Decklagen sich bereichsweise iiberlap- 
pend angeordnet sind. 

11. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine 
Decklage (1) von einem mit einem Kunstharz impra- 
gnierten Fasermaterial gebildet ist 

12. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine der Decklagen 
(2) in schmelzfliissigem Zustand aufgebracht ist. 

13. Laminat nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass rnindestens eine der 
Decklagen (1) an ihrer freien Oberflache (16) ganz- 
oder teilflachig mit einer Beschichtung, z. B. mit einem 
Aufdruck, einem Unterschriftenfeld, einem Magnet- 
streifen (17), einer Schutzschicht od. dgl. versehen ist. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Larninats mit we- 
nigstens zwei Decklagen (1, 2), von denen rnindestens 
eine (1) von einem Flachenmaterial gebildet sowie 
rnindestens eine (2) halb oder vollstandig transparent 
ist und zwischen den Decklagen (1, 2) eine beugungs- 
optisch wirksame Struktur (9, 10, 23) aufweisende Si- 
cherheitselemente (4, 19, 19a, 19b) und ggf. Identifika- 
tionselemente (5, 6, 7) angeordnet sind, nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, wobei auf die von dem 
Flachenmaterial gebildete erste Decklage (1) die Si- 
cherheits- und/oder Identifikationselemente (3 bis 7, 
19) aufgebracht werden und anschliessend die zweite 
Decklage (2) unter Einwirkung von Warme und Druck 
ganzflachig auflaminiert wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass auf die erste Decklage (1) Sicherheitsele- 
mente (4, 19), die wenigstens zwei gehartete oder trok- 
kene Lack- oder Polymerschichten (12, 14; 21 bis 23, 
25) umfassen, und ggf. Identifikationselemente (5, 7) 
in einem Transfer- oderLaminierverfahren aufgebracht 
werden, wobei die Sicherheits- und/oder Identifikati- 
onselemente (3 bis 7, 19) hochstens 85% der Gesamt- 
flache des Laminates abdecken, dass anschlieBend die 
zweite Decklage (2) aufgebracht wird, und dass dann 
die gebildete Schichtanordnung einer derartigen War- 
mebehandlung unterzogen wird, dass die beiden Deck- 
lagen (1, 2) in ihren einander benachbarten Bereichen, 
in denen keine Sicherheits- oder Identifikationsele- 
mente (3 bis 7, 19, 19a, 19b) vorhanden sind, miteinan- 
der verschmelzen oder sich in einer Aushartereaktion 
chemisch fest miteinander verbinden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Decklage (2) schmelzflussig 
in einem Extrusions- oder Spritzgussverfahren aufge- 
bracht wird. * 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als zweite Decklage (2) ebenfalls ein 
Flachenmaterial verwendet wird, welches mit der er- 
sten Decklage (1) und den dazwischenliegenden Si- 
cherheits- oder Identifikationselementen (3 bis 7, 19, 
19a, 19b) heiss verpresst wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Decklagen (1, 2) von Polycarbonat- 
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Folien gebildet sind und die HeiBverpressung wahrend 
1 bis 30 Minuten bei einer Temperatur von 180 bis 
200°Cerfolgt 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens die erste, von 5 
einem Flachenmaterial gebildete Decklage (1) vor dem 
Aufbringen der Sicherheits- und/oder Identifikations- 
elemente (3 bis 7, 19, 19a) bereichsweise, vorzugs- 
weise passerhaftig zu wenigstens bestimmten dieser 
Elemente, mit einem Primer- oder Kleberauftrag (20, 10 
20a) versehen wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



# • 



- Leerseite - 



.ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int CI. 7 : 
Offenlegungstag: 



DE10013410A1 
B32B 33/00 

20. September 2001 



29 



f 



2 5 




FIG.1 




FIG. 2 




17 



I I I ) 

3 1 % 15 16 piQJ 



101 380/696 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 
Offenlegungstag: 



DE 100 13410 A1 
B32B 33/00 

20. September 2001 



rsssj 

%y////M 



-19 




FAS. 4 



26- 



23-^ P>>>>>>>>51 



Y//S//////. 



^ F/G.5 



-79a 
-25 



v\\\v\\\\v\\\ 



20 



4 




FIG. 6 



101 380/596 



